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(3) System zum Verbinden zweier Profilstabe 

@ System zum Verbinden zweier Profilstabe, die an we- 
nigstens einer AuBenseite eine hinterschnittene Nut auf- 
weisen, umfassend; 

- eine ein AuBengewinde aufweisende, in ein nutseitig er- 
zeugtes Gewinde einschraubbare Gewfndehulse, 

- eine die Gewindehulse zu durchsetzende und an der Ge- 
windehulse aufzulagernde Verbindungsschraube, 

- ein in der Nut des zweiten Profilstabs anzuordnendes, 
ein Gewinde, in das die Verbindungsschraube ein- 
schraubbar ist, aufweisendes Gegenlagerstuck, sowie 

- ein Werkzeug zum Einbringen eines in Nutlangsrichtung 
verlaufenden Gewindes in die Nut begrenzende Profil- 
stababschnitte eines Profilstabs, 

- wobei an der Werkzeugspitze ein in die Nut einzufuhren- 
der Zentrierdorn vorgesehen ist, dem ein zum Erzeugen 

■ des Gewindes dienender Gewindeformabschnitt folgt. 
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Beschreibung 


[0001] Die Erfindung belrifft ein System zum Verbinden 
zwcier Profilstabe, die an wenigstens einer AuBcnseite eine 
hinterschnittene Nut aufweisen. 5 
[0002] Solche Profilstabe sind in vielfaltigster Form be- 
kannt. In dcr Regel handelt es sich urn Aluminiumprofile, 
die an wenigstens einer Seitc eine beidseitig hinterschnit- 
tene Nut aufweisen, in wclcher unter Verwendung gceigne- 
ter Befcstigungsclemcnte Gcgenstandc befestigt werden 10 
konncn. Es ist darubcr hinaus auch bekannt, zwei Profilstabe 
unter Verwendung bzw. im Bcrcich dieser Nutcn miteinan- 
dcr zu befestigen, z. B. rcchtwinklig zueinander stehend. 
Eine solche Querverbindung ist aus EP 0458069 Bl be- 
kannt. Bci dieser Querverbindung wird eine zylindrische, 15 
mit einem AuBengewinde versehene Gewindehiilse verwen- 
det, wobci das AuBengewinde ein selbstschneidendcs Gc- 
winde ist, in dessen Bereich eine schneidkantenbildende 
Querausnehmung vorgesehen ist, wobei das Gewinde- 
schneiden uber diese Schneidkanten erfolgt. In diese Gewin- 20 
dehiilse wird, nachdem sie in die Profilstabnut von der Stab- 
stirnkante her in Langsrichtung eingeschraubt wurde, eine 
vorher in die Nut eingebrachte Verbindungsschraube ein- 
und durchgeschoben, wobei der Schraubenkopf an der inne- 
ren Gewindehiilsenstirnkante gegengelagert wird. Die Befe- 25 
stigung des zweiten Profilstabs rechtwinklig zum ersten er- 
folgt dann uber einen in die Nut des zweiten Profilstabs ein- 
geschobenen Nutenstein, der eine Bohrung mit einem In- 
nengewinde aufweist, in das die Verbindungsschraube ein- 
geschraubt wird. 30 
[0003] Nachteilig bei dieser bekannten Konstruktion ist 
aber, dass zum einen eine sehr aufwendig gestaltete Gewin- 
dehiilse zu verwenden ist, an der extra die Querausnehmung 
angebracht werden muss, und zwar so, dass taugliche 
Schneidkanten stehen bleiben, die uberhaupt ein Gewinde- 35 
schneiden ermoglichen. Da die Gewindehiilse innen hohl ist 
und einen beachtlich groBen Innendurchmesser aufweisen 
muss, der die Aufnahme des Verbindungsschraubenschaftes 
ermoglicht, besteht dariiber hinaus die Gefahr, dass auf- 
grund von Stabilitats- und Fuhrungsproblemen ein ord- 40 
nungsgemaBes Gewinde, das fur einen sicheren Halt der Ge- 
windehiilse sorgt, nicht unbedingt eingeschnitten werden 
kann. 

[0004] Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, ein S y- 
stem zum Verbinden zweier Profilstabe anzugeben, dass die 45 
genannten Nachteile beseitigt. 

[0005] Zur Losung dieses Problems ist ein System zum 
Verbinden zweier Profilstabe, die an wenigstens einer Au- 
Benseite eine hinterschnittene Nut aufweisen, vorgesehen, 
umfassend: 50 

- eine ein AuBengewinde aufweisende, in ein nutseitig 
erzeugtes Gewinde einschraubbare Gewindehiilse, 
eine die Gewindehiilse zu durchselzende und an der 
Gewindehiilse aufzulagernde Verbindungsschraube, 55 

- eine in der Nut des zweiten Profilstabs anzuordnen- 
des, ein Gewinde, in das die Verbindungsschraube ein- 
schraubbar ist, aufweisendes Gcgenlagerstuck, sowie 

- ein Werkzeug zum Einbringen cines in Nutlangs- 
richtung verlaufendem Gewindes in die nutbegrenzen- 60 
den Profilabschnitte eines ersten Profilstabs, 

- wobei an der Werkzeugspitze ein in die Nut einzu- 
fuhrender Zentrierdom vorgesehen ist, dem ein zum 
Erzeugen des Gewindes dienendcr Gewindeformab- 
schnitt folgt. 65 

[0006] Das erfindungsgemaBe System zeichnet sich zum 
einen dadurch aus, dass es eine sehr einfach konzipierte Ge- 


windehiilse umfasst, die lediglich ein AuBengewinde auf- 
weist, ansonsten aber bis auf die zenlrale Durchgangsboh- 
rung, in die die Verbindungsschraube eingesetzt wird, kei- 
nerlei konstruktive Besonderheiten besitzt. Denn beim erfin- 
dungsgemaBen System wird die Gewindehiilse in ein vorher 
unter Verwendung eines erfindungsgemaB spezieil hierfur 
vorgesehenen systemcigenen Werkzeugs erzeugtes nutseiti- 
ges Gewinde eingeschraubt. Die Gewindehiilse dient also 
lediglich zu Gcgenlagerungszwecken, nicht aber in irgend- 
einer Form dazu sclbstandig ein Gewinde zu formcn. Das 
Werkzeug zeichnet sich zunachst durch einen in die Nut ein- 
zufuhrenden Zentrierdom oder Zentrierabschnitt aus. Die- 
sem folgt ein zum Erzeugen des Gewindes dienender Ge- 
windeformabschnitt, Uber den Zentrierdom kann das Werk- 
zeug genauestens in die Nut eingesetzt und mithin dcr Ge- 
windeformabschnitt auch an das zu verformende Material 
angesetzt werden. Es hat sich namlich herausgestellt, dass 
die Stabilitat der gesamten Profilstabverbindung entschei- 
dend von der Quabtat des erzeugten Gewindes abhangt. Der 
Zentrierdom lasst eine auBerst exakte Langsfuhrung genau 
in der Langsachse des Nutkanal zu, so dass der darin an- 
schlieBende Gewindeformabschnitt ein exaktes und gleich- 
maBig und achszentriertes Gewinde erzeugen kann. 
[0007] Das Werkzeug selbst kann nach einer ersten Erfin- 
dungsalternative zum Schneiden des Gewindes ausgebildet 
sein, d. h. am Gewindeformabschnitt sind im Bereich seines 
dem Zentrierdom folgenden Gewindeanfangs Schneidkan- 
ten vorgesehen, uber die spanend das Gewinde geschnitten 
wird. 

[0008] Eine Verbindung mit deutlich gesteigerter Festig- 
keit des Profilstabmaterials im erzeugten Gewindebereich 
wird jedoch zweckmaBigerweise dadurch erhalten, dass das 
Werkzeug zum Driicken des Gewindes ausgebildet ist. Hier 
erfolgt die Gewindeerzeugung nicht spanend, vielmehr wird 
das Gewinde durch bloBe Materialverformung erzeugt. 
Beim Driicken wird das Profilstabmaterial, also beispiels- 
weise das Aluminium mittels des Werkzeugs verformt, wo- 
durch es sich zum einen verfestigt, zum anderen erfolgt 
durch den driickbedingten Materialtransport auch eine ef- 
fektive leichte Verlangerung des im Profilstabs erzeugten 
Gewindes, da durch das Driicken etwas Material der Dreh- 
richtung des Werkzeugs folgend gefordert und aus dem ur- 
spriinglich die Nut begrenzenden Profilstababschnitten oder 
-wanden herausgedriickt wird. Insgesamt stellt sich auf 
diese Weise eine deutliche Festigkeitssteigerung ein, die 
verbunden mit der exakten Zentrizitat des erzeugten Gewin- 
des eine deutlich stabilere Befestigung der Gewindehulse 
und mithin eine deutlich stabilere Befestigung des zweiten 
Profilstabs zulasst, da hohere Anzugskrafte beim Zusam- 
menschrauben der beiden Profilstabe ausgeiibt werden, ohne 
dass es zu Materialschadigungen kommt, wie dies bei dem 
iiblichen aus dem Stand der Technik bekannten Gewinde- 
schneiden der Fall ist. 

[0009] Besonders zweckmaBig ist, wenn bei einem driik- 
kenden Werkzeug der Gewindeformabschnitt im vorderen 
Bereich einen Gewindeanschnitt mit automatischem Ein- 
zugs des Werkzeugs in die Nut aufweist. Dieser Gewindean- 
schnitt ermoglicht ein exaktes Einformen des Gewindes so- 
wie einen automatischen Einzug bzw. eine automatische Be- 
wegung des Werkzeugs in die Nut beim Eindrehen. Dabei 
sollte der Gewindeanschnitt zweckmaBigerweise uber ledig- 
lich zwei Gewindegange, insbesondere nur iiber einen Ge- 
windegang auf den maximalen Gewindedurchmesser anstei- 
gen. Diese besonders zweckmaBige Erfindungsausgestal- 
tung stellt sicher, dass beim Eindrehen des Werkzeugs ledig- 
lich das Material gedriickt wird, nicht jedoch in irgendeiner 
Form eine grundsatzliche Verformung der die Nut begren- 
zenden Profilstababschnitte, also insbesondere der beiden 
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oberen, hinterschneidenden und relativ diinnwandig bemes- 
senen Nutflanken eintritt, wie dies der Fall ware, wenn sich 
der Gewindeanschnitt, also der Abschnitt uber welchen der 
Gewindcforrnabschnitt auf den maximalen Gewindedurch- 
messer ansteigt, uber beispielsweise fiinf Gewindegange er- 5 
streckt. In diesem Fall wiirden wesentlich groBcre Krafte auf 
die hinterschneidenden Nutflanken wirken, die mithin zu ei- 
ncm mangclhaften Halt der spatcr eingeschraubten Gewin- 
dehulse fuhrcn wiirden. Wciterhin ist es in diesem Zusam- 
menhang betreffend die Ausbildung eines optimal gedruck- 10 
ten Gewindes vorteilhaft, wenn der Gewindeanschnitt mittig 
ansteigend ausgebildet ist. Auf diese Wcise erfolgt ein sym- 
metrisches Driicken, d. h. das Material wird symmetrisch 
auf beide Seiten des Driickgewindes gedriickt. Es erfolgt 
also kcin bzw. nur in sehr geringem MaB ein raupenartiges ■ 15 
vorschieben des Materials, was in groBem Umfang einem 
Schcren gleichkame. 

[0010] Da das erfindungsgemaB vorgeschlagene Gewin- 
dedriicken, das die Erzeugung eines optimal geeigneten Ge- 
windes ermoglicht, mit einer geringen Verkleinerung des In- 20 
nendurchmessers der Nut aufgrund des driickbedingten Ma- 
terialflusses einhergeht, ist es besonders zweckmaBig, wenn 
bei einem driickenden Werkzeug auch der Zentrierdorn mit 
eingetieften Gewindegangen, die in die Gewindegange des 
Gewindeformabschnitts iibergehen, versehen ist, so dass der 25 
Zentrierdorn ohne Beschadigung des Gewindes ausge- 
schraubt werden kann. 

[0011] Um sicherzustellen, dass das eingebrachte Ge- 
winde auch die richtige Lange besitzt, also nicht zu tief oder 
zu kurz ist, ist es zweckmaBig, wenn an dem Werkzeug we- 30 
nigstens eine Langenmarkierung zur Anzeige der Lange des 
Gewindes beim Erzeugen desselben vorgesehen ist, wobei 
diese wenigstens eine Markierung zweckmaBigerweise als 
am Werkzeugschaft vorgesehene Ringmarkierung, insbe- 
sondere in Form einer Ringnut ausgebildet ist. Wird also das 35 
Gewinde beispielsweise per Hand erzeugt so ist fur den Ar- 
beiter ohne weiteres ersichtlich, wann das Gewinde weit ge- 
nug eingeschnitten ist. 

[0012] Fur ein einfaches Erzeugen des Gewindes unter 
Verwendung des Werkzeugs ist es besonders zweckmaBig, 40 
wenn eine Aufnahme fur ein zum Eindrehen in die Nut die- 
nendes Eindrehwerkzeug vorgesehen ist. Als Eindrehwerk- 
zeug kann dabei z. B. ein Automat, z. B. eine Bohrmaschine 
oder dergleichen vorgesehen sein, auch ein manuelles Ein- 
drehwerkzeug kann verwendet werden. ZweckmaBiger- 45 
weise weist auch die Gewindehulse eine entsprechende Auf- 
nahme fur ein solches Eindrehwerkzeug auf. 
[0013] Wie beschrieben wird die Verbindungsschraube in 
ein in der Nut des zweiten Profilstabs einzubringendes Ge- 
genlagerstiick eingeschraubt. Dieses kann z. B. als Nuten- 50 
stein ausgebildet sein, der in die hinterschnittene Nut einge- 
fiihrt wird. Auf diese Weise ist eine 90°-Verbindung zweier 
Profilstabe moglich. Um auch eine 180°-Verbindung zweier 
Profilstabe zu ermoglichen, die miteinander fluchtend ver- 
bindbar sind, ist es besonders zweckmaBig, wenn das Ge- 55 
genlagcrstiick cine Gewindehulse ist, die ein AuBcngewinde 
und ein Innengcwinde, in das die Verbindungsschraube cin- 
schraubbar ist, aufweist, welche Gewindehulse in ein in eine 
Nut des zweiten Profilstabs in Nutlangsrichtung verlaufend 
mittels des Werkzeugs einbringbares Gewinde einschraub- 60 
bar ist. Bei dieser Erfindungsausgestaltung wird also unter 
Verwendung des erfindungsgemaB ausgebildeten Werk- 
zeugs ebenfalls ein Gewinde eingebracht, vornehmlich ein- 
gedriickt, in das dann die das Gegenlagerstiick bildende Ge- 
windehulse eingeschraubt wird. Wird nun die Verbindungs- 65 
schraube in die mit dem Innengewinde versehene Gewinde- 
hulse eingeschraubt so konnen zwei Profilstabe ohne weite- 
res miteinander fluchtend verbunden, also verlangert wer- 
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den. Dabei ist es zweckmaBig, wenn an der das Gegenlager- 
stiick bildenden Gewindehulse eine Aufnahme fiir ein zum 
Eindrehen in die Nut dienendes Eindrehwerkzeug vorgese- 
hen ist. 

[0014] Um zu vermeiden, dass beim Verbinden zweier 
Profilstabe unter Verwendung des crfindungsgcmaBen Sy- 
stems verschiedenc Eindrehwerkzeuge verwendet werden 
mussen, ist es besonderes vorteilhaft, wenn ah dem Werk- 
zeug und an der oder den Gewindehulsen gieichartige Auf- 
nahmen fiir ein Eindrehwerkzeug vorgesehen sind. Das 
heiBt, das Werkzeug sowie die oder beide Gewindehulsen 
konnen mit ein und demselben Werkzeug eingeschraubt 
werden. Beispielsweise konnen die Aufnahmen zur Auf- 
nahme eines Torxschliissels ausgebildet sein, wobei aber 
auch ein Innenscchskant oder dergleichen denkbar ist. 
[0015] In Weiterbildung des Erfindungsgedankens kann 
vorgesehen sein, dass in der Aufnahme des Werkzeugs 
Klemm- oder Rastmittel fur eine Klemm- oder Rastverbin- 
dung zu dem Eindrehwerkzeug vorgesehen sind. Uber diese 
wird vermieden, dass sich das Werkzeug unbeabsichtigter- 
weise vom Eindrehwerkzeug lost. ZweckmaBigerweise 
kann hierfur in der werkzeugseitigen Aufnahme eine Halte- 
spange angeordnet sein, die in eine am Eindrehwerkzeug 
vorgesehene Rastaufnahme beim Einstecken desselben ein- 
schnappt. 

[0016] Neben dem Verbindungssystem selbst betrifft die 
Erfindung ferner eine fertige Konstruktion aus mindestens 
zwei Profilstaben, die unter Verwendung des Systems nach 
der vorbeschriebenen Art miteinander verbunden sind. 
[0017] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der 
Erfindung ergeben sich aus den im Folgenden beschriebe- 
nen Ausfuhrungsbeispiel sowie anhand der Zeichnungen. 
Dabei zeigen: 

[0018] Fig. 1 eine Darstellung des erfindungsgemaBen sy- 

stemeigenen Werkzeugs in einer Seitenansicht, 

[0019] Fig. 2 das Werkzeug aus Fig. 1 in einer Aufsicht, 

[0020] Fig. 3 eine Sprengdarstellung der Verbindungsele- 

mente einer ersten Ausfuhrungsform, 

[0021] Fig. 4 die zusammengesetzten Verbindungsele- 

mente aus Fig. 3 mit einem Gegenlagerstiick einer ersten 

Ausfuhrungsform, 

[0022] Fig. 5 eine Ausfuhrungsform mit einem zur Auf- 
nahme zweier Verbindungsschrauben geeigneten Gegenla- 
gerstiick, 

[0023] Fig. 6 eine Teilschnittansicht zweier mit dem erfin- 
dungsgemaBen System verb undener Profilstabe in einer Sei- 
tenansicht, 

[0024] Fig. 7 die dargestellle Profilstabverbindung aus 
Fig. 6 in einer Stimansicht, 

[0025] Fig, 8 die zusammengesetzten Verbindungsele- 
mente einer weileren Ausfuhrungsform mit einem als Ge- 
windehulse ausgebildeten Gegenlagerstiick, und 
[0026] Fig. 9 zwei unter Verwendung der Verbindungsele- 
mente aus Fig. 8 fluchtend miteinander verbundene Profil- 
stabe. 

[0027] Fig. 1 zeigt ein erfindungsgemaBes Werkzeug 1, 
das zum Driicken eines Gewindes in die eine hinterschnit- 
tene Nut eines Profilstabes begrenzenden Profilstabab- 
schnitte ausgebildet ist. Das Werkzeug 1 umfasst einen 
Werkzeugkopf 2, an dem eine Aufnahme 3 fiir ein Eindreh- 
werkzeug vorgesehen ist Die Aufnahme 3 ist zur Aufnahme 
eines Torxschliissels ausgebildet und zeigt die fur ein sol- 
ches Werkzeug iibliche Form der Aufnahme mit den mehre- 
ren nach auBen gerichteten Einticfungen. In der Aufnahme 3 
ist eine aus einem stabileren Draht geformte Haltespange 4 
angeordnet, die nicht naher gezeigt ist. Diese dient dazu, das 
Werkzeug 1 fest mit einem eingesteckten Eindrehwerkzeug 
zu verbinden, in dem die Haltespange, die beispielsweise ei- 
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nen 270°-Kreis beschreibt und infolgedessen leicht fedemd 
ist, an entsprechenden Rastaufnahmen am Eindrehwerkzeug 
einschnappt. 

[0028] An den Werkzcugkopf 2 schlicBt sich der eigentli- 
che Werkzeugschaft 5 an, mittels dem das Gewinde in die 5 
Nut begrcnzcndcn Profilabschnitte eingedriickt wird. Dcr 
Profilschaft umfasst eincn vorderseitigen Zentrierdorn 6, 
dcsscn AuBendurchmesser im Wcscntiichen dem Einsteck- 
durchmcsser, wic er durch die die Nut begrcnzcndcn Profil- 
stababschnitte vorgegebcn ist, cntspricht, so dass der Zen- L0 
trierdorn unter weitgehend formschliissiger Anlage an die 
Profilstababschnitte in die Nut eingesteckt wcrdcn kann. 
Dcr Zentrierdorn besitzt cine einc sicherc Fuhrung ermogli- 
chende Lange, z. B. von 20 mm oder 25 mm. Er ist femer 
mit cincm sich fortsetzenden eingetieftcn Gcwindegang 7 15 
versehen, der in den Gewindegang des sich an den Zentrier- 
dorn anschlieBcndcn Gcwindeformabschnitts 8 an schlicBt. 
Der Gewinde formabschnitt 8 umfasst einen sich unmittelbar 
an den Zentrierdorn 6 anschlieBenden Gewindeanschnitt 9. 
In dem Gewindeanschnitt 9 steigt die auBere Gewindekante 20 
auf ihren maximalen Gewindedurchmesser an, wobei der 
Gewindeabschnitt bevorzugt lediglich einen Gewindegang 
ausmacht. Diese Gewindestarke behalt der Gewindeformab- 
schnitt bis zu seinem schraubenkopfnahen Ende bei. Das 
Gewinde ist sowohl im Bereich des Gewindeanschnitts als 25 
auch im sonstigen Gewindeformabschnitt mittig ansteigend 
ausgebildet ist, das heiBt die Gewindeflanken sind insoweit 
symmetrisch. 

[0029] Fig. 3 zeigt in Form einer Sprengdarstellung die ei- 
gendichen Verbindungskomponenten des erfindungsgema- 30 
Ben Systems. Diese umfassen zunachst eine Verbindungs- 
schraube 10, z. B. eine gewohnliche Inbusschraube. Diese 
weist einen Schraubenkopf 11 und einen daran anschlieBen- 
den mit einem AuBengewinde versehenen Schraubenschaft 

12 auf. Weiterhin ist eine Gewindehulse 13 vorgesehen, die 35 
eine Innenbohrung 14 aufweist, deren Durchmesser etwas 
groBer als der Durchmesser des Schraubenschaftes 12 ist. 
Der Schraubenschaft 12 ist im Rahmen der Montage durch 
die Innenbohrung 14 zu stecken, wobei nach dem Einsetzen 
der Verbindungsschraube 10 der Schraubenkopf U auf der 40 
Stirnseite 15 der Gewindehulse 13 runt. Die Gewindehulse 

13 ist auBenseitig mit einem AuBengewinde 16 versehen, 
das derart ausgebildet ist, dass es in ein mittels des Werk- 
zeugs 1 eingedriicktes nulseitiges Gewinde eingeschraubl 
werden kann. 45 
[0030] An der der S tirnkante 15 gegen iiberliegenden S eite 
der Gewindehulse ist der Bereich der Innenbohrung 14 mit 
einer Aufnahme 17 fiir ein Eindrehwerkzeug (z. B. 
Torxschlussel) versehen. Die Aufnahme 3 des Werkzeugs 1 
und die Aufnahme 17 der Gewindehulse 13 sind erfindungs- 50 
gemaB gleicharUg ausgebildet, so dass ein und dasselbe Ein- 
drehwerkzeug in beide Aufnahinen eingesetzt werden kann. 
[0031] Femer umfasst das Verbindungselemente ein Ge- 
genlagerstiick 18, hier in Form eines Nutsteines 19, der ein 
Gewinde 20 aufweist, in das der Schraubenschaft 12 dcr 55 
Verbindungsschraube einzuschrauben ist. 

[0032] Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht der aus Fig. 3 be- 
kannten Verbindungselemente. Ersichtlich durchsetzt der 
Schraubenschaft 12 der Verbindungsschraube 10 die Gewin- 
dehulse 13. Mit seinem freien Ende ist er in dem Gewinde 60 
20 des Nutensteins 19 eingeschraubt. 
[0033] Wahrcnd Fig. 4 einen Nutenstein 19 mit nur einem 
Gewinde zeigt, zeigt Fig. 5 einen Nutenstein 19', der zwei 
Gewinde 20' aufweist, in die zwei Vcrbindungsschrauben 
eingeschraubt werden konnen. 65 
[0034] Fig. 6 zeigt zwei unter Verwendung der aus Fig. 5 
bekannten Verbindungselemente fest miteinander ver- 
schraubte Prorllstabe 21, 22. Jeder der Profilstabe 21 besitzt 


auBenseitig im gezeigten Beispiel mehrere hinterschnittene 
Nuten 23, uber welche die Profilstabverbindung erfolgt. 
[0035] Zunachst wird unter Verwendung des Werkzeugs 1 
in die beiden an einander gcgenuberiiegenden Profllstabsei- 
ten vorgesehenen Nuten 23 des Profilstabs 21 jeweils ein 
Gewinde eingedriickt. Zu diesem Zweck wird der Zentrier- 
dorn 6 in die Nut eingesteckt. Sobald der Gewindeanschnitt 
an der NutsUrnkante anlicgt wird das Werkzcug 1 mittels 
des nicht nahcr gezeigten Eindrch werkzeugs - z. B. eines 
manuellen Torxschlussels oder aber eines in cine Bohrma- 
schine oder dcrgleichen cingesetzten Torxschlussels - ge- 
dreht. Der Gewindeanschnitt ist zum Drucken des Gewindcs 
ausgebildet, das heiBt das weichere Profilstabmaterial wird 
gedriickt und komprimiert, so dass der Gewindegang einge- 
formt wird. Bedingt durch den sehr schnellen Ansdeg des 
Gewindeanschnitts iiber lediglich einen Gewindegang wird 
zwcckmaBigcrwcise verhindert, dass die die Nut 23 hinter- 
schneidenden Nutschenkel 24 aufgebogen werden. Die zum 
Drucken in das Profilstabmaterial eingeleitete Kraft ist lokal 
sehr begrenzt, so dass ein Aufbiegen verhindert wird. Da das 
Gewinde mittig ansteigt, wird das Profilstabmaterial gleich- 
maBig auf beide Seiten der Gewindezuge gedriickt, so dass 
weitgehend vermieden wird, dass in irgendeiner Form 
Schereffekte eintreten. Das Drucken des Gewindes fiihrt 
vorteilhaft zu einer deutlichen Material verfestigung, das 
heiBt das hieriiber erzeugte Gewinde ist deutlich fester und 
starker belastbar als dies bei einem eingeschnittenen Ge- 
winde der Fall ware. 

[0036] Das Werkzeug 1 wird nun soweit in die Nut einge- 
dreht, bis der Anschlag 25, der eine Markierung fiir die Ge- 
windelange darstellt, an der Stirnkante der Nut anschlagt. 
Anstelle des Anschlags 25 konnen aber auch andere Markie- 
rungen wie z. B. eine Ringnut oder dergleichen vorgesehen 
sein. 

[0037] Nun wird das Werkzeug 1 wieder herausge- 
schraubt. Beim Drucken des Profilstab materials wird dieses 
in die Gewindegange des Gewindeformabschnitts einge- 
driickt. Hierdurch ergibt sich eine Verringerung des Innen- 
durchmessers des hieriiber erzeugten Gewindes im Ver- 
gleich zum urspriinglichen Durchmesser der Nut. Um zu 
vermeiden, dass beim Herausdrehen des Werkzeugs das ge- 
driickte Gewinde mit dem Zentrierdorn 6 wieder beschadigt 
wird, ist dieser mit dem beschriebenen Gewindegang 7 ver- 
sehen, in dem dann die den Innendurchmesser des Gewindes 
definierenden Gewindekanten gefiihrt werden. 
[0038] In Fig. 6 ist das auf diese Weise gedriickte Ge- 
winde 26 dargestellt. Nun wird in die Nut 23 - gegebenen- 
falls auch bereits schon vorher - die Verbindungsschraube 
10 eingeschoben, wonach die Gewindehulse 13 unter Ver- 
wendung desselben Eindrehwerkzeugs in das gedriickte Ge- 
winde 26 eingeschraubt wird. Aufgrund der definierten Ge- 
windelange kann die Gewindehulse 13 ebenfalls nur in eine 
definierte Stellung gedreht werden, wobei diese derart ist, 
dass die Stirnkante der Gewindehulse 13 biindig mit der 
Stirnkante des Profilstabs 21 abschlieBt. 
[0039] Sind im gezeigten Beispiel in beide Nuten 23 die 
Vcrbindungsschrauben und Gewindehiilsen eingesetzt so 
wird der Nutenstein 19* in die Nut 23 des rechtwinklig zu 
befesdgenden Profilstabs 22 eingeschoben. Die vorderen 
Abschnittc dcr Gcwindeschafte 12 der Vcrbindungsschrau- 
ben 10 greifen in die hinterschnittene Nut 23 des unteren 
Profilstabs 22 ein und konnen so unter Verwendung eines 
geeigneten Eindrehwerkzeugs 27, z. B. eines Inbusschlus- 
sels oder dergleichen in die Gewinde 20' des Nutensteins 19' 
eingeschraubt werden. Der Nutenstein 19' ist an den hinter- 
schneidenden Nutschenkeln 24 gegengelagert. 
[0040] Aufgrund der durch das Driicken realisierten ex- 
trem hohen FesUgkeit des gedriickten Gewindes 26 kann das 
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Gewinde 26 deutlich hoher belastet werden, das heiBt die 
Verbindungsschrauben 10 konnen ohne der Gefahr einer 
Gewindebeschadigung kraftiger angezogen werden als dies 
bci iiblichen geschnittencn Gewinden der Fall ist. 
[0041] Fig. 8 zeigt eine weitere Ausfiihrungsfonn der sy- 
stcmcigcncn Verbindungselemcntc. Auch hicr ist eine Ver- 
bindungsschraube 28 vorgeschen, die eine Gcwindehulsc 29 
durchsctzt. Als Gegcnlagcrstiick kommt hier jedoch eine 
zweite Gewindehulse 30 zum Einsatz, die wie auch die Ge- 
windehulse 29 ein AuBengewinde 31 aufweist, so dass sie in 
ein mittels des Werkzeugs 1 eingedrucktes Nutgewinde ein- 
geschraubt werden kann. Die Gewindehulse 30 besitzt wei- 
terhin ein Innengewinde 32, in das der hicr langere Gcwin- 
deschaft 33 der Verbindungsschraube 28 eingeschraubt wer- 
den kann. 

[0042] Fig. 9 zeigt eine Verbindung zweier Profilstabe 34, 
35 unter Vcrwcndung der Vcrbindungseleracnte aus Fig. 8. 
In gleicher wie beziiglich der Fig. 6 und 7 beschriebenen 
Weise wird unter Verwendung des Werkzeugs 1 ein hochfe- 
stes Gewinde 36 eingedriickt. Nach Einbringen der Verbin- 
dungsschraube 28 wird die Gewindehulse 29 eingeschraubt, 
im Profilstab 35 wird die Gewindehulse 30 eingeschraubt, 
wobei auch hier darauf hinzuweisen ist, dass an der Gewin- 
dehulse 30 gleichartige Aufnahmen fur ein Eindrehwerk- 
zeug vorgesehen sind. 

[0043] Sind beide Hulsen 29, 30 eingeschraubt, wird unter 
Verwendung eines geeigneten Eindreh werkzeugs 37 die 
Verbindungsschraube 28 in das Innengewinde 32 der Ge- 
windehulse 30 eingeschraubt. Da auch hier beidseitig hoch- 
feste gedriickte Gewinde 36 vorgesehen sind kann auch hier 
die Verbindungsschraube 28 extrem fest angezogen werden. 
[0044] AbschlieBend ist darauf hinzuweisen, dass fur eine 
sichere Befestigung der beiden Profilstabe 34, 35 die Ver- 
bindungselemente auch an der gegenuberliegenden Nut ge- 
setzt sind. Daneben besteht naturlich auch die Moglichkeit, 
weitere Verbindungselemente an weiteren Nuten zu setzen, 
um die Festigkeit der Stabverbindung noch weiter zu erho- 
hen. 

Patentanspruche 

1. System zum Verbinden zweier Profilstabe, die an 
wenigstens einer AuBenseite eine hinterschnittene Nut 
aufweisen, urnfassend: 

eine ein AuBengewinde (16) aufweisende, in ein nut- 
seitig erzeugtes Gewinde (26, 36) einschraubbare Ge- 
windehulse (13, 29), 

eine die Gewindehulse (13, 29) zu durchsetzende und 
an der Gewindehulse (13, 29) aufzulagemde Verbin- 
dungsschraube (10, 28), 

ein in der Nut (23) des zweiten Profilstabs anzuordnen- 
des (22, 35), ein Gewinde (20, 20', 32), in das die Ver- 
bindungsschraube (10, 28) einschraubbar ist, aufwei- 
sendes Gegenlagerstiick (19, 19', 30), sowie 
ein Werkzeug (1) zum Einbringen eines in Nutlangs- 
richtung vcrlaufcnden Gcwindes (26, 36) in die Nut be- 
grenzende Profilstababschnitte eines Profilstabs (21, 
34, 35), 

wobei an der Werkzcugspitze ein in die Nut einzufuh- 
render Zentricrdorn (6) vorgesehen ist, dem ein zum 
Erzeugen des Gewindes dienender Gewindeformab- 
schnitt (8) folgt. 

2. System nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Werkzeug (1) zum Schneiden des Gewindes 
oder zum Driicken des Gewindes (26, 36) ausgebildet 
ist. 

3. System nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass bei einem druckenden Werkzeug (1) der Gewinde- 


formabschnitt (8) im vorderen Bereich einen Gewinde- 
anschnitt (9) mit automatischem Einzug des Werk- 
zeugs (1) in die Nut aufweist. 

4. System nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
5 dass der Gewindeanschnitt (9) iiber zwei Gewinde- 

gange, insbesondere nur uber cinen Gewindegang auf 
den maximalen Gewindedurchmesser ansteigt. 

5. System nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Gewindeanschnitt (9) mittig anstci- 

10 gend ausgebildet ist. 

6. System nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass bei einem druckenden Werkzeug 
auch der Zentricrdorn (6) mit einem eingetieften Ge- 
windegang (7), der in den Gewindegang des Gewinde- 

15 formabschnitts (8) ubergeht versehen ist. 

7. System nach einem der vorangehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass an dem Werkzeug (1) 
wenigstens eine Langenmarkierung (25) zum Anzei- 
gen der Lange des Gewindes beim Erzeugen desselben 

20 vorgesehen ist. 

8. System nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die wenigstens eine Markierung als am Werkzeug- 
schaft vorgesehene Ringmarkierung, insbesondere in 
Form einer Ringnut ausgebildet ist. 

25 9. System nach einem der vorangehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass am Werkzeug (1) eine 
Aufnahme (3) fur ein zum Eindrehen in die Nut dienen- 
des Eindrehwerkzeug vorgesehen ist. 

10. System nach einem der vorangehenden Ansprii- 
30 che, dadurch gekennzeichnet, dass an der Gewinde- 
hulse (13, 29) eine Aufnahme (17) fiir ein zum Eindre- 
hen in die Nut dienendes Eindrehwerkzeug vorgesehen 
ist. 

11. System nach einem der vorangehenden Ansprii- 
35 che, dadurch gekennzeichnet, dass das Gegenlager- 
stiick eine Gewindehulse (30) ist, die ein AuBenge- 
winde (31) und ein Innengewinde (32), in das die Ver- 
bindungsschraube (28) einschraubar ist, aufweist, wel- 
che in ein in eine Nut des zweiten Profilstabs in Nut- 

40 langsrichtung verlaufend mittels des Werkzeugs (1) 
einbringbares Gewinde (36) einschraubbar ist. 

12. System nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, dass an der das Gegenlagerstiick bildenden Gewin- 
dehulse (30) eine Aufnahme fur ein zum Eindrehen in 

45 die Nut dienendes Eindrehwerkzeug vorgesehen ist. 

13. System nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, dass an dem Werkzeug (1) und 
an der oder den Gewindehiilsen (13, 29, 30) gleichar- 
tige Aufnahmen (3, 17) fur ein Eindrehwerkzeug vor- 

50 gesehen sind. 

14. System nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Aufnahmen (3, 17) zur 
Aufnahme eines Torxschliissels ausgebildet sind. 

15. System nach einem der Anspriiche 10 bis 14, da- 
55 durch gekennzeichnet, dass an der Aufnahme (3) des 

Werkzeugs (1) Klemm- oder Rastmittel (4) fur eine 
Klemm- oder Rastvcrbindung zu dem Eindrehwerk- 
zeug vorgesehen sind. 

16. System nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich- 
60 net, dass in der werkzeugseitigen Aufnahme (3) eine 

Haltespange (4) angeordnet ist, die in eine am Eindreh- 
werkzeug vorgesehene Rastaufnahme beim Einstecken 
desselben einschnappt. 

17. Konstruktion aus mindestens zwei Profilstaben, 
65 die unter Verwendung des Systems nach einem der An- 
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spriiche 1 bis 16 miteinander verbunden sind. 
Hierzu 3 Sehe(n) Zeichnungen 
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